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BAB I  
PENDAHULUAN 
 





Gambar 1. Logo PT Panca Patriot Prima 
Patriot Group merupakan perusahaan yang terdiri dari beberapa perusahaan 
yang menaungi usaha masing-masing yaitu PT. Panca Patriot Prima, PT. Multindo 
Agro Lestari, dan PT. Patriot Putra Makasar. PT. Panca Patriot Prima merupakan 
Induk perusahaan yang mempunyai industri yang bergerak di bidang pakan ternak 
dan pembibitan ayam ( DOC ) yang berada di Jawa Timur, untuk plant industri kami 
sendiri terdapat di daerah Pandaan dan Sidoarjo. Pada masa era globalisasi ini 
industri kami dalam pemenuhan kebutuhan masyarakat Indonesia memberikan hal 
yang terbaik baik dalam pengolahan pakan ternak dan bibit ayam ( DOC ) yang 
ditangan oleh para-para ahli dan dikerjakan dengan menggunakan alat-alat modern 
yang didatang langsung dari supplier international yang telah dipercaya oleh 
seluruh dunia. Dalam pengerjaan dan pengolahan bahan sangat dibutuhkan 
kreativitas dari dari karyawan-karyawan yang sudah sangat berpengalaman 
sehingga produk-produk kami sangat dipercaya oleh seluruh masyarakat di 
Indonesia dan mampu bersaing dengan para kompetitor-kompetitor yang sudah 
mendahului dalam usaha-usaha seperti kami. 
PT. Panca Patriot Prima juga mempunyai breeding yang menetaskan bibit 
ayam DOC yang berada didaerah Malang, Jawa Timur.  Untuk luas arealnya sendiri 




banyak sekali sehingga dapat memenuhi atas permintaan masyarakat indonesia, 
khususnya petani unggas yang berada diseluruh wilayah.  
1.1.1 Visi dan Misi Perusahaan  
Visi dan Misi Perusahaan Pada sesuatu Pembentukan PT. Panca 
Patriot Prima memiliki baru dalam menjalankan operasional dan usahanya 
sekarang.  Visi dan misi perusahaan merupakan pemahaman atau baru yang 
ada bagi komponen perusahaan untuk dapat lebih mengembangkan 
perusahaan dan menyelaraskan tujuan, visi dan misi perusahaan antara 
dalam lingkupnya, Pedoman yang digunakan oleh PT.  Panca Patriot Prima 
sebagai berikut: 
Pada perusahaan ini merupakan hal yang sangat penting untuk 
memberikan yang terbaik bagi customer serta tidak lepas dalam tetap 
memperhatikan kepuasan karyawan dalam melakukan pekerjaannya. 
Karena untuk menentukan mutu atau kualitas dari suatu produk yang 
dihasilkan tidak lepas dari peran serta karyawan dalam proses pembuatan 
produk dan kegigihan dalam bekerja untuk yang terbaik. Dalam proses 
pembuatan produk dari pakan ternak itu sendiri diperlukan kemampuan dan 
keahlian dalam memproses produk sehingga menghasilkan suatu produk 
yang berkualitas.   
Visi :  
“menjadikan PT.  Panca Patriot Prima sebagai salah satu perusahaan 
yang selalu berkembang, unggul secara menyeluruh di kawasan Indonesia”.  
Visi perusahaan tersebut nerupakan keinginan di masa depan PT.  
Panca Patriot Prima untuk menghadapi banyak tantangan dan mampu 
membangkitkan semangat atau motivasi untuk semua personel dalam 
meraih tujuan organisasi tersebut. 
Misi : 
“Meningkatkan mutu produk kami dengan didukung oleh tenaga-





Komitmen :  
Mengutamakan kepuasan pelanggan secara profesional dengan 
menerapkan standart etika guna meningkatkan kinerja perusahaan, 
kesejahteraan karyawan dan memperhatikan kepentingan stakeholder serta 
lingkungan masyarakat sekitar.  
Sasaran Mutu :  
Perusahaan berupaya semaksimal mungkin untuk mengevaluasi dan 
meningkatkan kwantitas, kwalitas dan pelayanan yang lebih baik.  
1.1.2 Struktur Organisasi  
Struktur Organisasi pada sebuah perusahaan struktur organisasi 
merupakan suatu hal yang mempunyai arti yang sangat penting untuk 
memperlancar dalam menjalankan aktivitas perusahaan, karena organisasi 
organisasi dapat dilihat dari tugas dan tanggung jawab dari masing-masing 
bagian serta dapat diciptakan hubungan-hubungan yang baik antara 
individu- individu dalam organisasi. Dalam struktur organisasi 
menunjukkan pembagian fungsi dari suatu perusahaan, sehingga tiap-tiap 
organisasi dapat teratur dan terarah untuk mengendalikan target tujuan 
perusahaan dapat dicapai.   
PT. Panca Patriot Prima sebagai suatu badan usaha juga mempunyai 
struktur organisasi sesuai dengan keinginan dari pendiri perusahaan.  
Adapun bentuk organisasi yang dimiliki oleh PT.  Panca Patriot Prima 
adalah bentuk garis / line (line organization) seperti tampak pada gambar 


























Gambar 2. Struktur Organisasi 
 
1.1.3 Strategi Bisnis  
Setelah menangkap peluang, perusahaan mengelola ancaman dan 
rekonfigurasi dengan cara mengkombinasi, merekonfigurasi, dan keterampilan 
perlindungan aset. Hal ini tentunya membutuhkan keselarasan terus menerus 
dan penataan kembali aset berwujud dan tidak berwujud yang spesifik yaitu 
dengan menganalisis desentralisasi dan decomposability yang dekat, tata 




management dalam perusahaan. Perusahaan dapat menganalisis desentralisasi 
dan decomposability yang dekat dengan mengadopsi loosely coupled structure, 
menganut inovasi terbuka, dan mengembangkan keterampilan integrasi dan 
koordinasi. Tata kelola perusahaan dapat dicapai melalui mencapai keselarasan 
insentif, meminimalkan masalah agency, memeriksa penyimpangan strategi, 
dan menghalangi rent dissipation. Cospecialization dalam perusahaan dapat 
diwujudkan dengan cara mengelola strategic fit sehingga kombinasi asset dapat 
meningkatkan nilai. Knowledge management dalam perusahaan dapat terjadi 
ketika perusahaan melakukan pembelajaran dalam perusahaan, mentransfer 
pengetahuan dalam perusahaan, know-how integration, dan mencapai know-
how dan perlindungan kekayaan intelektual. 
1.2 Lingkup Unit Kerja  
1.2.1 Lokasi Perusahaan 
PT.  Panca Patriot Prima memiliki dua lokasi pabrik pakan ternak pada 
daerah Sidoarjo tepatnya di Jl.  Muncul Industri II / 11 Gedangan yang 
melakukan produksi pakan dengan tonase 4,500 ton tiap bulan sedangkan 
dilokasi lain pada Jl. Raya Surabaya - Malang KM 40 Desa Ngerong Gempol 
Pasuruan dengan tonase produksi 7.000 ton per bulan.  Pemilihan untuk lokasi 
berdasarkan faktor-faktor sebagai berikut : 
1. Tenaga Kerja  
Didaerah yang diduduki oleh kedua pabrik tersebut memiliki potensi 
untuk mendapatkan tenaga kerja yang murah dan potensial.   
2. Harga Tanah  
Pada daerah pabrik tersebut masih memiliki harga relatif murah dan 
dapat dikembangkan cukup luas untuk perluasan pabrik. 
3. Transportasi  
Pemilihan lokasi tersebut juga diliat dari strategis untuk transportasi dan 
juga daerah industri yang berkembang sehingga tidak kesulitan dalam 




4. Fasilitas  
Untuk pemilihan lebih dalam mengembangkan perusahaan perlu 
memiliki fasilitas yang lengkap seperti : telfon, listrik, air, serta fasilitas 
yang lain guna untuk mendukung kegiatan oprasional perusahaan.  
1.2.2 Lingkup Penugasan 
Perawatan dan perbaikan hammer mill 
Mengamati tujuan dari perawatan dan perbaikan hammer mill secara 
berkala dan menambah pengetahuan tentang operasi pemeliharaan, 
perbaikan hammer mill dan pemecahan masalah  
1.2.3 Rencana dan Penjadwalan Kerja 
Waktu pelaksanaan magang industri di PT. PANCA PATRIOT PRIMA 
berlangsung selama 4 (empat) bulan di divisi Operasional dan Teknik. 
Dimana pelaksanaannya dimulai pada tanggal 15 Agustus 2020 – 15 
Desember 2020. 
Hari Kerja  Senin – Jumat  
Jam Kerja  08.00 – 16.00  













BAB II  
KAJIAN TEORITIS 
 
2.1 Dasar Teori 
Hammer mill adalah alat penepung yang tujuannya adalah untuk merusak atau 
menghancurkan bahan baku menjadi potongan-potongan kecil dengan 
menggunakan pukulan hammer secara berulang. Bahan dikecilkan ukurannya 
dengan pukulan antara palu (hammer) dan dinding, dan mendorong bahan melalui 
plat berlubang hingga terbangkitkan panas. Hal ini menyebabkan produk 
terpanaskan dan kehilangan kandungan airnya.  
Sebuah hammer mill pada dasarnya berupa drum baja yang didalamnya 
terdapat poros. Pada poros tersebut dipasang 9 hammer (palu), dan poros tersebut 
berputar secara vertikal atau horizontal didalam drum. Palu bebas untuk mengayun 
dan menumbuk bahan baku. Rotor berputar pada kecepatan tinggi di dalam drum 
sementara bahan dimasukkan ke hopper pakan. Bahan yang selesai dihancurkan 
akan dikeluarkan melalui corong pengeluaran sesuai dengan ukuran yang dipilih. 
Proses pecahan ini sangat penting dilakukan untuk menghasilkan pakan ternak 
dengan   kualitas   yang   bagus.  Pada PT PANCA PATRIOT PRIMA digunakan 2 













2.2  Prinsip Kerja Hammer mill 
Komponen utama dari mesin Hammer mill adalah pisau tetap dan pisau putar, 
yang mana prinsip kerjanya adalah jagung diangkut   menggunakan   bucket   atau   
belt conveyor kemudian jagung dimasukkan dibagian atas mesin Hammer Mill, 
jagung akan ikut berputar bersama pisau putar.  Dengan adanya pisau tetap, jagung 
akan tertahan disaat terbawa oleh pisau putar, sedangkan pisau tetap menahan 
cacahan, akibatnya terjadilah pencacahan dengan ukuran yang lebih kecil. Dan hasil 
dari cacahan akan keluar dari celah celah pisau tetap. Semakin rapat celah antara 
















2.3 Komponen Mesin Hammer Mill 
 1. Tutup Atas Mesin Hammer mill 
Berfungsi untuk mengarahkan jagung dari transferring bucket ataupun belt 
conveyor ke dalam mesin Hammer Mill. Sekaligus menjadi tutup dari mesin 








Gambar 5. Tutup Atas Mesin Hammer Mill 
 2. Badan Atas Mesin Hammer mill 
















 3. Badan Bawah Mesin Hammer mill 
Berfungsi sebagai dudukan dari pengikat pisau putar, dudukan pisau tetap, 
bantalan, pengikat mesin Hammer mill. Dan juga sebagai tempat keluarnya 











Gambar 7. Badan Bawah Mesin Hammer Mill 
 4. Pisau Putar  
Berfungsi sebagai alat pencacah jagung menjadi ukuran yang lebih kecil 













 5. Pisau Tetap  
Berfungsi sebagai alat pencacah menjadi ukuran kecil dengan prinsip kerja 
diam dan menahan jagung disaat pisau putar membawa bahan olahan jagung 









Gambar 9. Pisau Tetap 
 6. Rotor (Dudukan pisau putar) 
Berfungsi sebagai dudukan dari pisau putar mesin hammer mill. Pemegang 














 7. Bearing ( Bantalan ) 
Berfungsi sebagai penumpu poros, sehingga gerakan bolak balik dapat 











Gambar 11. Bearing 
 8. Pully  


















 9. Belt  









Gambar 13. Belt 
 10. Motor Penggerak  
Berfungsi sebagai penggerak dari mesin hammer mill. Motor yang 
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Table 2 Tabel Aktivitas Magang Industri 
3.2 Teori Dasar Perawatan 
Menurut Vincent Gasper, perawatan (maintenance) merupakan suatu kegiatan 
yang diarahkan pada tujuan untuk menjamin kelangsungan fungsional suatu sistem 
produksi sehingga sistem itu diharapkan dapat menghasilkan output sesuai dengan 
yang dikehendaki. Sistem perawatan dapat dipandang sebagai bayangan dari sistem 
produksi, dimana apabila sistem produksi beroperasi dengan kapasitas yang sangat 
tinggi maka akan lebih intensif. (Vincent Gasper, 1994). 
Kegiatan perawatan dilakukan untuk perbaikan yang bersifat kualitas, 
meningkatkan suatu kondisi ke kondisi lain yang lebih baik. Banyaknya pekerjaan 
perawatan yang dilakukan tergantung pada : 
1. Batas kualitas terendah yang diijinkan dari suatu komponen. Sedangkan batas 
kualitas yang lebih tinggi dapat dicapai dari hasil pekerjaan perawatan. 
2. Waktu pemakaian atau lamanya operasi yang menyebabkan berkurangnya 
kualitas peralatan. Dalam hal ini komponen peralatan dapat menjadi sasaran 




yang biasa mengakibatkan menurunnya atau kehilangan kualitas, sehingga 
kemampuan komponen berkurang ketahanannya. 
Istilah perawatan dapat diartikan sebagai pekerjaan yang dilakukan untuk 
menjaga atau memperbaiki setiap fasilitas yang digunakan untuk menghasilakan 
produk atau barang agar dapat beroperasi atau berfungsi dengan baik seperti 
semula. Dalam hal ini gabungan   dari istilah “perawatan“ dan “perbaikan” 
(maintenance and repair) sering digunakan karena sangat erat hubungannya. 
Maksud dari penggabungan tersebut ialah : 
1. Perawatan sebagai aktivitas untuk mencegah kerusakan. 
2. Perawatan sebagai aktivitas untuk memperbaiki kerusakan. 
3.2.1 Tujuan Perawatan 
Dari sudut pandang pihak manajemen :  
1. Mengurangi biaya perawatan  
2. Mengurangi production loss 
3. Memberikan quality maintenance service 
Dari sudut pandang peralatan :  
1. Plant availability tercapai dengan baik  
2. Plant reliability  










3.2.2 Prosedur dan Jenis jenis Perawatan 
Perawatan atau pemeliharaan dapat dikelompokan kedalam beberapa 












Gambar 15. Prosedur Perawatan 
 
1. Perawatan Terencana ( Planned Maintenance ) 
Perawatan Terencana ( Planned Maintenance ) adalah 
pemeliharaan yang dilakukan secara terorganisir dan dilaksanakan 
dengan pemikiran  sebelumnya dengan pengawasan dan catatan 
untuk melaksanakan tindakan pemeliharaan atau perawatan 
berkala berdasarkan rencana yang telah dibuat terlebih dahulu. 
Perawatan terencana dapat dibagi menjadi 4 yaitu : 
a. Proactive Maintenance 
b. Predictive Maintenance 
c. Preventive Maintenance 






a. Proactive Maintenance 
Proactive Maintenance adalah memonitor hal–hal mendasar 
yang menyebabkan kerusakan, tindakan perawatan dilakukan 
untuk mencegah terjadinya kerusakan peralatan.  
 b. Predictive Maintenance 
 Predictive Maintenance adalah perawatan yang dilakukan 
atas dasar condition monitoring untuk memastikan keadaan 
sebenarnya dari peralatan.   
Pemeliharaan yang waktu pelaksanaanya berdasarkan 
kondisi peralatan sedang beroperasi atau waktu shut-down. 
Diperlukan peralatan dan personil khusus untuk analisa dan 
kumpulan data getaran, suara, panas, shock-wave, ultrasound, 
spectrum frequency, spectografic, oil analisis program, metarulogi 
dan sebagainya. 
c. Preventive Maintenance 
Preventive Maintenance adalah perawatan minimum yang 
dilaksanakan secara berkala dengan waktu yang tepat, artinya 
dilakukan secara rutin sesuai dengan jadwal yang telah ditentukan. 
Tujuan dilakukan preventive maintenance ini adalah untuk 
mencegah timbulnya kerusakan pada sistem atau komponen 
pendukung sistem dengan cara melakukan perbaikan dan 
penggantian tepat waktu. Apabila tiap komponen dalam sistem 
memiliki usia kerja yang terbatas, maka preventive maintenance 
perlu dilakukan agar komponen yang bekerja dalam sistem selalu 






 d. Reactive Maintenance  
Reactive Maintenance adalah perawatan ini biasanya 
mencakup penggantian komponen peralatan yang rusak yang 
didasarkan atas pengecekan secara teratur.  
2. Perawatan Tidak Terencana ( Unplaned Maintenance ) 
Perawatan tidak terencana adalah suatu bentuk perawatan 
tidak terstruktur dan tidak terorganisir dengan baik. Pada kegiatan 
tidak terencana kegiatan pemeriksaan, pelumasan, perbaikan dan 
pengantian oli tidak dilakukan secara baik dan benar. Perawatan 
hanya dilakukan ketika terjadinya kerusakan tak terduga pada 
mesin saat beroperasi. Maka pada waktu itu pula diperbaiki. 
Perawatan tidak terencana akan mengakibatkan terhentinya 
kegiatan operasi dari mesin yang sangat lama dan biaya perawatan 
yang dikeluarkan menjadi sangat mahal beserta beresiko tinggi. 
Perawatan tidak terencana (Unplaned Maintenance) disebut 
juga dengan perawatan darurat (Emergency Maintenance) dan 
Breakdown Maintenance. Emergency Maintenance ( Perawatan 
darurat ) adalah suatu tindakan pemeliharaan yang perlu segera 
ditangani secepat  mungkin disaat terjadinya kerusakan mendadak 
dari mesin, untuk mencegah kerusakan yang lebih fatal atau parah 
yang akan terjadi. Breakdown Maintenance adalah dilakukan 
setelah terjadinya kegagalan yang dianggap lanjutan yang telah 
dibuat ketentuan lanjutannya dalam bentuk metode perbaikan, suku 
cadang, material, tenaga kerja dan peralatan.  
Penyebab terjadinya kerusakan mendadak adalah : 
a. Perawatan dilakukan dengan cara tidak benar. 
b. Perawatan tidak mengacu kepada Operational and 
Maintenance Manual. 





d. Bencana alam.  
Adapun tujuan umum dari perawatan adalah sebagai berikut 
: 
1. Untuk dapat memperpanjang usia kegunaan asset. 
2. Untuk dapat menjamin ketersediaan optimum peralatan yang 
dipasang untuk produksi dan mendapatkan laba investasi 
maksimum. 
3. Untuk dapat menjamin kesiapan operasional dari seluruh 
peralatan yang diperlukan dalam keadaan darurat setiap waktu. 








3.3 Prosedur Troubleshooting 













Gambar 16. Prosedur Troubleshooting 
 
1. Detection 
Mampu melakukan “best guesses (perkiraan terbaik)”. Yaitu menentukan 
seperti apa masalah terjadi. Deteksi ini merupakan awal untuk mengenali suatu 
gejala atau ciri-ciri kerusakan yang ditimbulkan oleh mesin. 
2. Diagnostic 
Melakukan pengetesan terhadap “guess (perkiraan)”. Yaitu mencari 
masalah ditemukan. Lakukan diagnose terhadap data-data yang ditemukan. 
3. Repair 
Melakukan perbaikan terhadap masalah atau kerusakan yang ditemukan 
sehingga masalah tersebut tidak terulang lagi. Lakukanlah perbaikan sesuai 










3.3.1 Langkah-Langkah Penyelesaian Masalah 
Adapun langkah-langkah dalam penyelesaian masalah sebagai berikut : 
a. Temukan problem/masalah yang terjadi 
Dalam menjalani praktek kerja lapangan di PT PANCA PATRIOT 
PRIMA penulis menemukan masalah yaitu terjadinya kerusakan 
secara mendadak pada mesin hammer mill.  
b. Menulis semua kemungkinan penyebab  
Setelah melakukan pengecekan secara visual maka penulis dapat 
menuliskan semua kemungkinan penyebab terjadinya masalah 
c. Periksa mesin secara visual 
Pemeriksaan secara visual dilakukan pada sistem yang berhubungan 
dengan masalah yang terjadi atau kerusakan komponen yang dapat 
menyebabkan masalah itu muncul. 
d. Lakukan test dan catat hasilnya 
Setelah menuliskan semua kemungkinan penyebab masalah, penulis 
melakukan pengetesan pada mesin dan mencatat hasil pengetesan 
yang dilakukan. 
e. Menetapkan akar masalah 
Dari hasil pengetesan penulis mempersempit kemungkinan penyebab 
dan menetapkan akar masalahnya. 
f. Perbaiki kerusakan 
Setelah menemukan penyebab akar masalah, penulis melakukan 
perbaikan pada komponen yang mengalami kerusakan. 
g. Lakukan pengujian 
Setelah perbaikan dilakukan, selanjutnya lakukan pengujian pada 
mesin untuk mengetahui perbaikan yang dilakukan telah benar dan 









4.2 Perawatan Mesin Hammer Mill 
Adapun perawatan yang dilakukan terhadap komponen mesin hammer mill 
ini adalah: 
a. Rotor 
Rotor berfungsi sebagai dudukan dari pisau putar yang dipasang 
antara piringan-piringan rotor, merupakan komponen utama yang 
bergerak dalam proses pemotongan jagung, berikut spesifikasinya : 
 Diameter poros 7.93 cm 
 Diameter piringan 46.3 cm 
 Tebal piringan 3 cm 
 Jumlah piringan 5 buah 
Gejala kerusakan pada rotor adalah kelurusan pada poros rotor 
tersebut, cara pengecekan kelurusan poros rotor ini dengan cara 
menggunakan Dial Indicator. 
b. Mata pisau hammer mill 
Pada mesin hammer mill ini digunakan dua macam pisau, yaitu pisau 
putar dan pisau tetap dengan spesifikasi : 
1. Pisau putar 
 Panjang 17 cm 
 Tebal 1.8 cm 
 Panjang mata pisau 10 cm 
 Diameter lobang pasak 2.54 cm 
 Jumlah 16 buah 
2. Pisau tetap 
 Panjang 73 cm 
 Diameter 67 cm 
 Lobang 11.8 cm X 5.9 cm 




 Bentuk setengan lingkaran 
Pisau putar pada hammer mill ini memiliki dua arah mata potong, 
dalam pengoperasianya yang digunakan hanya satu sisi, agar mata 
potong selalu dalam keadaan tajam. 
Kerusakan pada mata pisau ini disebabkan karena adanya 
benturan antara mata potong dengan kotoran yang dibawa material, 
dan menyebabkaan mata pisau menjadi tumpul. Untuk perbaikan mata 
pisau 16 ini dilakukan penambahan pada mata pahat menggunakan las 
baja niko steel hv-600 lalu digerinda hingga tajam. 
c. Bantalan (bearing) 
Spesifikasi bantalan yang digunakan: 
 Tipe 6319C3 
 Diameter 22.18 cm 
Untuk pengecekan kondisi bearing digunakan metode melihat dan 
mendengar, yaitu dengan melihat bearing langsung apakah telah terjadi 
kebocoran dengan adanya kebocoran oli akibat kelelahan seal, dan 
mendengar bearing saat beroperasi dengan menggunakan pipa yang 
ditempelkan pada rumah bearing. Dan apabila bearing telah rusak maka 
langsung dilakukan penggantian. 
d. Sabuk 
Sabuk digunakan sebagai penghubung antara putaran motor dengan 
rotor, dengan spesifikasi: 
 Sabuk v 
 Tipe C 
 lebar 22 mm 
 Tinggi 14 mm 
 Jumlah 5 buah 
 
Cara perawatan sabuk : 
 Pemeriksaan terhadap kekencangan sabuk. Untuk memelihara 




maka cukup dengan menggeser jarak poros pully yang dapat 
digeser ke dalam maupun luar. 
 Pemeriksaan kondisi sabuk 
Pada mesin hammer mill ini menggunakan 5 sabuk, apabila 
panjang masing-masing sabuk berbeda maka dilakukan 
pergantian keseluruhan untuk keseragaman. 
e. Motor penggerak 
Motor adalah penggerak utama pada mesin hammer mill ini, 
putaranya diteruskan melalui pully dan sabuk, dengan spesifikasi: 
 phase 
 Daya 100 HP 
 Tegangan 75 kw 
 Putaran 1800 rpm 
 Arus 100 A 
Motor listrik cenderung mengalami kerusakan karena kerja yang 
berat atau pengaruh beban kejut. Hal tersebut bisa saja membuat motor 
tidak bekerja dengan baik yang disebabkan oleh kerusakan pada 
komponen motor seperti: 
 Kerusakan bantalan pada motor, sehingga putaran motor akan 
terganggu atau tertahan dan dapat menyebabkan panas sehingga 
lilitan motor akan mudah hangus dan terbakar 
 Pada kelistrikan motor biasanya disebabkan terbukanya kabel, 
adanya air atau benda asing lain yang masuk kedalam aliran 
listrik motor sehingga menyebabkan konsletting 
 Kelebihan beban yang disebabkan oleh adanya benda yang keras 
masuk kedalam proses gilingan hammer mill, sehingga 
menghambat putaran motor, dan akan terjadinya konsletting atau 
terbakarnya motor.  
Perawatan motor : 
 Bebaskan dari daerah yang lembab dan berair yang menyebabkan 




 Pelumasan pada bantalan motor untuk menjaga kelancaran 
putaran. 
 Sesuaikan kemampuan motor dengan beban yang diberikan. 
 Lakukan pembersihan dan pengecekan secara rutin. 
 Penggunaan transmisi sabuk V secara tidak langsung sebenarnya 
telah melakukan tindakan perawatan pada motor, jika terjadi 
beban lebih pada motor pada saat adanya aliran listrik dapat 
menyebabkan motor hangus atau terbakar. Dengan defleksi sabuk 
yang tepat motor tidak akan terhenti secara mendadak melainkan 






BAB V  
TUGAS KHUSUS 
5.1 Langkah-Langkah Troubleshooting 
Dengan menggunakan dan melakukan langkah-langkah troubleshooting 
yang baik dan benar terhadap sebuah masalah, maka kita akan lebih mudah 
menentukan petunjuk penelitian yang mengarahkan kita kepada masalah. Tanpa 
langkah-langkah troubleshooting, proses pemecahan masalah tidak akan berhasil 
dan benar sehingga solusi yang diberikan tentu tidak lagi efektif dan fokus pada 
penyelesaian masalah. 
Disamping untuk memperjelas proses penelitian dan pemberian solusi, 
langkah-langkah troubleshooting merupakan cara yang efisiensi menghemat waktu 
dan biaya dalam proses penelitian sebab "tidak meraba-raba" dan “tidak plin-plan” 
dalam pembuatan dan menentukan data-data penyebab kerusakan pada engine 
tersebut, yang dilakukan pada tahap awal ini adalah meyakinkan masalah itu benar 
terjadi dan dan catat masalah yang ditemukan. 
5.1.1 Yakinkan Masalah Benar-Benar Terjadi 
Adapun pada langkah ini kita harus mengumpulkan informasi 
sebanyak mungkin untuk meyakinkan masalah tersebut benar-benar 
terjadi pada mesin hammer mill, ada beberapa hal yang harus 
dilakukan yaitu dengan mengumpulkan informasi dari customer yang 
mengoperasikan mesin tersebut, dengan mengajukan beberapa 
pertanyan kepada mereka sebagai berikut : 
No Pertayaan  Jawaban  
1. Apa masalah yang 
tarjadi pada mesin 
tersebut? 
Saat mesin beroperasi terdengar 
suara mendengung (abnormal), 
dan hasil potongan jagung tidak 













Table 3. Tabel Pertanyaan 1 
5.1.2 Mencatat Semua Kemungkinan Masalah Terjadi 
Proses menyusun dan mencatat semua informasi yang di 
kumpulkan dari mekanik dari costumer ini bertujuan untuk 
mengetahui kondisi kerja unit tersebut dan kondisi geografis saat unit 
tersebut beroperasi dan sebelum operasi yaitu : 
No Pertanyaan Jawaban  
1 Bagaimana kondisi 
geografi tempat mesin 
berada? 
Mesin ini beroperasi pada 
kondisi kerja lembab  
2 Bagaimana kondisi cuaca 
? 
Cuaca tempat mesin bekerja 
adalah panas normal, lembab 
Table 4. Tabel Pertanyaan 2 
 5.1.3 Melakukan Pemeriksaan Mesin 
Secara Visual Melakukan pemeriksaan secara visual bertujuan 
untuk mengetahui kondisi sistem dan komponen sistem apakah masih 
dalam kondisi layak digunakan atau layak beroperasi. Hal-hal yang 
perlu diperhatikan saat pemeriksaan yaitu seperti korosi, kebocoran 
2. Apa tindakan mekanik 
saat gejala tersebut 
terjadi? 
Tindakan mekanik mematikan 
mesin. 
3. Sebelum terjadi masalah 
apakah mesin beroperasi 
dengan baik ? 




seal dan kerusakan fisik lainnya. Pemeriksaan yang perlu dilakukan 
untuk mengetahui penyebab kerusakan yang terjadi pada mesin 
hammer mill yaitu : 
No  Pemeriksaan Visual  Kondisi  
1. Sabuk v  Tidak Baik  
2. Bearing  Baik  
3. Pully  Baik 
4. Motor penggerak  Baik  
Table 5. Tabel Hasil Visual Inpeksi 
5.1.4 Catat Semua Gejala Masalahnya 
 Menuliskan semua kemungkinan penyebab kerusakan bertujuan 
untuk mempermudah dalam menemukan penyebab masalah yang 
sedang terjadi serta mengumpulkan informasi tambahan yang 
diperlukan.  
 Identifikasi kemungkinan kerusakan dan identifikasi sebanyak 
mungkin penyebab masalah yang diketahui. Bila masalah tidak 
memiliki penyebab yang jelas, persempit masalah yang diketahui 
menjadi subsistem dan coba lagi untuk mengidentifikasi penyebab 
tersebut. Jika masalah tersebut belum bisa ditemukan maka 
kumpulkan kembali informasi sebanyak mungkin. 
5.1.5 Lakukan Pengetesan dan Catat Hasilnya 
Adapun langkah ini ialah melakukan pengetesan terhadap apa 
saja kemungkinan masalah yang terjadi serta catat hasil dari 
pengujian tersebut seperti langkah-langkah berikut: 




Untuk komponen bagian dalam mesin hammer mill ini adalah, 
pisau putar, pisau tetap, dan rotor 
 
a. Pengecekan pisau putar dan pisau tetap  
Pada pengecekan secara visual tampak pisau putar telah dalam 
kondisi tumpul dan begitupun juga dengan pisau tetap yang telah 
tampak tumpul. 
b. Pengecekan rotor 
Pada rotor tidak terlihat adanya masalah yang terjadi. 
5.1.6 Temukan Akar Masalah dan Persempit Masalah 
Temukan bagian bagian yang kemungkinan besar tidak berfungsi 
dengan normal sehingga menyebabkan trouble. 
Perlu diperhatikan, apakah tidak normal itu : 
 Hanya akibat dari bagian lain. 
 Atau memang merupakan penyebab utama. 
Dari pengetesan yang kita lakukan pada komponen dapat kita 
simpulkan bahwa penyebab terjadinya kerusakan adalah kondisi mata 
pisau yang telah tumpul, karena kondisi pisau yang telah tumpul, baik 
pisau putar maupun pisau tetap yang menyebabkan proses 
pemotongan jagung tidak sempurna, yang membuat kinerja motor 






5.1.7 Langkah Pebaikan 
Dari penyebab yang telah ditemukan, bahwa mata pisau mesin 










Gambar 17. Perbaikan Mesin Hammer Mill 
Proses Pergantian Mata Pisau Hammer Mill 
1. Longgarkan baut penutup bagian atas menggunakan kunci pas 22 
dan kunci inggris. 
2. Buka corong atas mesin hammer mill menggunakan rantai yang 
disangkutkan pada besi.   
3. Longgarkan baut pengikat badan mesin hammer mill dengan 
menggunakan kunci pas 22 dan kunci inggris. 
4. Buka badan atas mesin hammer mill dengan rantai yang 
disangkutkan pada besi.  
5. Potong pin pasak dengan menggunakan pahat dan palu. 
6. Dorong pasak pisau dengan menggunakan pipa dan palu hingga 
lepas. 
7. Kumpulkan pisau putar di gerobak yang mana pisau berjumlah 16 
buah 
8. Pasang pisau yang telah disiapkan satu persatu sambil di masukkan 
besi pasak. 




10. Cabut slodang (pisau tetap) dengan ditarik ke atas lalu masukkan 
pisau yang baru. 
11. Putar poros pisau untuk melihat apakah ada gesekan antara pisau 
putar dengan pisau tetap. 
12. Bila telah selesai pasang kembali badan atas mesin dan pasang 
penutup atas mesin dengan menggunakan forklift. 
13. Untuk sabuk V yang jumlahnya 5 ternyata 3 sabuk sudah mulai 
rusak (pecah) maka cuman diganti dengan yang baru. 
14. Kencangkan semua baut yang ada. 
5.1.8 Analisa Masalah Kerusakan 
Jadi, penyebab terjadinya kerusakan pada mesin hammer mill ini. 
Karena kondisi mata pisau yang telah tumpul dan menyebabkan mesin 
bekerja menjadi lebih berat, karena terjadinya pemampatan granula di 
ruang potong dan menyebabkan potongan jagung tidak sempurna 
potonganya, kinerja sabuk dan motor penggerak menjadi lebih berat.  
Jadi untuk masalah hasil potongan jagung yang tidak sesuai 
ukuran dikarenakan pisau tetap yang berguna juga sebagai saringan 
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LAMPIRAN LAPORAN MAGANG INDUSTRI 
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